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разработана собственная формула зависимости от изменения 
внутреннего диаметра кольцевого образца.  
Расчет значения коэффициента трения μ в разработанном 
программном обеспечении ведется по алгоритму перебора в 
зависимости от изменения внутреннего диаметра кольцевого образца и 
соответствующей для данного значение математической модели. На 
рисунке 1 представлен внешний вид разработанного программного 
обеспечения реализованным в браузере MozillaFirefox. 
 
 
 
Рисунок 1 – Внешний вид программы для определения значения  
коэффициента трения методом осадки кольца 
 
ВЛИЯНИЕ ЭКСЦЕНТРИЧНОГО РАСПОЛОЖЕНИЯ 
В ИНДУКТОРЕ ТРУБЧАТОЙ ЗАГОТОВКИ ИЗ СПЛАВА  
Д16Т  НА РАВНОМЕРНОСТЬ НАГРЕВА 
 
Р.О. Ткачѐв, ст. препод., ГВУЗ «ПГТУ» 
 
При дифференцированном индукционном нагреве трубчатой 
заготовки важную роль играет еѐ размещение строго по центру 
индуктора. В случае эсцентриситетного расположения нагреваемой 
заготовки, происходит недопустимый неравномерный нагрев по 
сечению трубчатой заготовки. 
Нами проведены экспериментальные исследования по 
определению влияния эксцентричного расположения заготовки в 
индукторе на равномерность еѐ нагрева. Нагрев осуществлялся по 
следующей методике. 
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При внутреннем диаметре асбоцементной трубы, на которой 
навит индуктор 110 мм и диаметре нагреваемой трубы 95 мм, зазор 
при центральном положении трубы составлял на сторону 7,5 мм. 
Нагрев должен быть дифференцированным, т.е. по образующей 
трубы создавался перепад температур в зоне действия индуктора 150-
400 °С на расстоянии между верхней термопарой, находящейся у края 
заготовки и на расстоянии 100 мм от края. 
С целью измерения температур на каждом из уровней (1 пояс – 
10 мм от края и 2 пояс – 100 мм от края) было зачеканено по 4 
термопары по окружности (через 90°).  
При эксцентриситете равном 0 максимальная разница температур 
в момент выключения составит 10° (330° – 320°). Происходит 
некоторое выравнивание температур за счет теплопроводности и 
повышение ее там, где температура была более низкая в результате 
отдачи реактивной мощности конденсаторами после отключения от 
генератора высокой частоты. После нагрева заготовка охлаждалась в 
воде. Последующие нагревы происходят с изменением 
эксцентриситета в 2, 3, 4, 5, 6 мм. То есть, в последнем случае 
минимальное расстояние между трубой на которой навит индуктор и 
заготовкой составляет 1,5 мм, максимальное –13,5 мм.  
Это позволяет сделать следующий вывод, что распределение 
температур в стенке трубы из сплава Д16 при индукционном нагреве 
зависит от взаимного расположения индуктора и трубы. Смещение 
относительно индуктора на 2-3 мм приводит к разности температур до 
30°С. При заданной максимальной температуре деформации 475 °С 
это может привести к перегреву (505°С) и даже оплавлению 
поверхности. 
 
ОСВОЕНИЕ НОВЫХ ВИДОВ ПРОДУКЦИИ В ЛПЦ-3000 ПАО 
«ММК ИМ. ИЛЬИЧА» 
 
А.С. Петренко, инженер-технолог 1 категории, ЛПЦ-3000, ММКИ 
 
Стан 3000 наиболее новый ТЛС (сдан в эксплуатацию в 1983 г.), 
первоначально был предназначен для производства штрипсов 
толщиной 5–25 мм, шириной до 2,7 м по контролируемым режимам 
прокатки. Стан двухклетевой, обе клети четырѐхвалковые с 
диаметромбочки опорных валков 2100, рабочих – 1000 мм, длина 
бочки рабочих валков 3100 и опорных – 2980 мм. 
В последующие годы сортамент листов расширен по толщине до 
50 мм, однако кроме расширения размерного сортамента ведутся 
работы по расширению производимых видов продукции. Так за период 
